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UITTREKSEL 

Inrichting voor het spuitgieten van producten uit een massa die ten 
minste natuurlijke mono- of polymeren omvat, voorzien van ten minste een 
matrijsholte en een ontluchtingskanaal dat de matrijsholte althans 
gedeeltelijk omgeeft, waarbij tussen het ontluchtingskanaal en de 
matrijsholte een overdosisruimte is voorzien die enerzijds in verbinding 
staat met het ontluchtingskanaal en anderzijds met de matrijsholte. 
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Titel: Inrichting en werkwijze voor het vormen van producten uit massa 
met natuurlijke mono- of polymeren. 

De uitvinding heeft betrekking op een inrichting voor het vormen, 

in het bijzonder spuitgieten van producten die ten minste een natuurlijke 

mono- of polymeer omvatten. 

In de Internationale octrooiaanvrage WO 96/30186 is een 

5 werkwijze beschreven voor het spuitgieten van producten uit een massa die 

ten minste natuurlijke polymeren omvatten, zoals zetmeel. Daartoe wordt 

de massa in een gesloten matrijsholte gevoerd en daarin onder druk 

gebracht, waarbij de matrijsholte wordt verhit tot een temperatuur waarbij 

eerst verstijfseling optreedt van de natuurlijke polymeren en vervolgens 

10 verknoping daarvan. In de massa is een blaasmiddel omgenomen, 

bijvoorbeeld water, dat in de matrijsholte. aan de kook wordt gebracht en 

daardoor bellen blaast in de massa, zodanig dat daarin cellen ontstaan. Bij 

deze werkwijze wordt de matrijsholte ontlucht door een of meer 

ontluchtingsopeningen die in verbinding staan met de omgeving, waarbij in 

15 de matrijsholte een hoeveelheid massa wordt gebracht die enigszins groter r - 

is dan noodzakelijk om de matrijsholte geheel te vullen. Daardoor wordt 

ervoor zorggedragen dat de matrijsholte optimaal wordt gevuld, waarbij het 

surplus, de overdosis door de ontluchtingsopeningen wordt afjgevoerd. 

Deze werkwijze heeft het voordeel dat daarmee op bijzonder 

20 eenvoudige wijze producten met een geschuimde wandstructuur kunnen 

worden vervaardigd uit massa met natuurlijke polymeren. Op vergelijkbare 

wijze kunnen overigens ook natuurlijke monomeren worden toegepast. 

Nadeel van de bij deze bekende werkwijze toegepaste inrichting is 

dat het blaasmiddel direct uit de matrijsholte wordt afjgevoerd, waardoor 

26 ongecontroleerde schuimvorming optreedt in de matrijsholte. Bovendien 
■ 

stroomt de overdosis via de ontluchtingsopeningen weg naar de omgeving, 
althans naar een relatief koele omgeving, waardoor de gewenste 
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verstijfseling en/of verknoping daarin niet zaal optreden. Dit betekent dat 
een gereed product relatief slappe, kleverige door de overdosis gevormde 
delen zal dragen of dat deze delen in de omgeving terecht zullen komen, 
waardoor vervuiling, verstopping van aan- en/of afvoermiddelen optreedt, 
5 gerede producten zullen vervuilen en dergelijke nadelen. Bovendien lenen 
dergelijke delen zich niet voor eenvoudige afvoer. 

De uitvinding beoogt een inrichting van de in de aanhef beschreven 
soort, waarbij ten minste een aantal van de genoemde nadelen van de 
hiervoor beschreven inrichting en daarmee uitgevoerde werkwijze worden 
10 vermeden, met behoud van de voordelen daarvan. Daartoe wordt een 

inrichting volgens de uitvinding gekenmerkt door de maatregelen volgens 
conclusie 1. 

Bij een inrichting volgens de uitvinding is ten minste 6en 
ontluchtingskanaal voorzien voor afvoer van gassen zoals lucht uit de of elke 
15 matrijsholte, waarbij tussen het of elk ontluchtingskanaal en de betreffende 
matrijsholte steeds ten minste een overdosisruimte is voorzien. Tijdens 
gebruik wordt er hierdoor in voorzien dat de overdosis massa die in de 
matrijsholte wordt gebracht wordt opgevangen in de overdosisruimte of r 
-ruimten, terwijl de gassen eenvoudig kunnen worden afgevoerd. Daarmee 
20 wordt op bijzonder eenvoudige wijze verhinderd dat massa naar de 
omgeving wegstroomt en tot vervuiling leidt. 

Bovendien kan met behulp van een dergelijke matrijs eenvoudig de 
drukopbouw in de matrijs worden geregeld. Met name bij schuimende 
materialen, in het bijzonder bij moeilijk schuimende materialen is dit 
25 voordelig. 

Het of elk ontluchtingskanaal kan zijn uitgevoerd als een 
ontluchtingsopening naar de omgeving of als een de matrijsholte geheel of 
gedeeltelijk omgevend kanaal met dergelijke ontluchtingsopeningen. In een 
voordelige uitvoeringsvorm is het of elk ontluchtingskanaal aangesloten of 
30 aansluitbaar op een afvoerinrichting voor het daaruit afvoeren van gassen, 



waarbij bij voorkeur bovendien middelen zijn voorzien voor behandeling van 
die gassen, bijvoorbeeld voor het daaruit verwijderen van vocht, zoals 
blaasmiddel. Daarmee is recycling eenvoudig mogelijk terwijl bovendien 
onaangename verspreiding van deze gassen wordt verhinderd. De 
5 arbeidsomstandigheden worden daardoor aanmerkelijk verbeterd. 

Het verdient de voorkeur dat verhittingsmiddelen zijn voorzien 
voor het verhitten van de massa in de matrijsholte en in de of elke 
overdosisruimte, zodanig dat de massa in de matrijsholte zodanig wordt 
verhit dat daarin verknoping van ten minste een deel van de natuurlijke 

10 mono- of polymeren optreedt, terwijl in de of elke overdosisruimte een huid 
wordt gevormd op de zich daarin bevindende massa. In het bijzonder zijn de 
verhittingsmiddelen zodanig ingericht dat ook in de overdosisruimte(n) 
verknoping van ten minste een deel van de mono- of polymeren optreedt. 
Hiermee wordt ervoor zorggedragen dat tijdehs gebruik de overdosis massa 

15 relatief droog en weinig klevend wordt waardoor deze eenvoudig kan worden 
verwijderd. Verdere verwerking van deze overdosis wordt daardoor 
bovendien eenvoudiger mogelijk terwijl vervuiling van de omgeving nog 
beter wordt verhinderd. 

Het verdient voorts de voorkeur dat middelen zijn voorzien voor het 

20 regelen van de druk in het ontluchtingskanaal en/of de overdosisruimte, 

waardoor op bijzonder eenvoudige wijze bijvoorbeeld de vloeisnelheid van de 
massa in de matrijsholte en/of de overdosisruimte, de maten en snelheid van 
vorming van cellen en andere producteigenschappen kunnen worden 
beinvloed. Immers, bijvoorbeeld door het creeren van onderdruk in de 

25 overdosisruimte en/of in het ontluchtingskanaal, in het bijzonder vacuum, 
zal de massa relatief snel door de matrijsholte stromen, terwijl 
blaasmiddelen in de massa bij relatief lage temperatuur zullen gaan koken, 
althans cellen in de massa zullen vormen, terwijl bij verhoging van de druk 
stroming juist zal worden vertraagd en de blazende werking van de 

30 blaasmiddelen pas bij hogere temperaturen zal optreden. Door regeling van 
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de druk in de overdosisruimte en/of het ontluchtingskanaal, althans in de 
matrijsholte, kan derhalve het schuimgedrag en het stroomgedrag van de 
massa eenvoudig worden beinvloedt, en daarmee de dichtheid, structuur en 
dergelijke van het te vormen eindproduct. 
5 Bij een inrichting volgens de uitvinding verdient het voorts de 

voorkeur dat middelen zijn voorzien voor het uit het ontluchtingskanaal 
afvoeren van gassen, waarbij bovendien bij voorkeur middelen zijn voorzien 
voor het drogen van deze gassen, althans daaruit terugwinnen van vocht, 
blaasmiddelen en dergelijke. Deze kunnen dan eenvoudig worden 

10 gerecycled. 

De uitvinding heeft voorts betrekking op een werkwijze voor het 
vormen van een product uit een massa welke ten minste natuurlijke mono- 
of polymeren omvat. Bij een werkwijze volgens de uitvinding wordt de 
massa in een matrijsholte gebracht en daarin verhit, zodanig dat 

15 blaasmiddel daarin wordt geactiveerd. De matrijsholte wordt zodanig gevuld 
dat althans een gedeelte van de massa door openingen in een 
overdosisruimte stroomt, waarbij de matrijsholte via genoemde 
overdosisruimte en een ontluchtingskanaal wordt ontlucht In het 
ontluchtingskanaal, althans in de overdosisruimte en/of de matrijsholte 

20 en/of het ontluchtingskanaal wordt de druk zodanig geregeld dat gestuurd 
massa in de overdosisruimte stroomt terwijl bovendien gestuurd 
blaasmiddel wordt geactiveerd voor het in de massa vormen van cellen. 

Met een werkwijze volgens onderhavige uitvinding kan op 
bijzonder eenvoudige wijze een product worden vervaardigd waarvan 

25 nauwkeurig de eigenschappen kunnen worden gestuurd, in het bijzonder 
dichtheid, celstructuur, mate van verknoping, buitenvormen en dergelijke. 
Een werkwijze volgens de uitvinding kan in het bijzonder voordelig worden 
toegepast in een inrichting volgens de uitvinding. 

Bij voorkeur wordt bij een werkwijze volgens de uitvinding de druk 

30 zodanig geregeld in de overdosisruimte, het ontluchtingskanaal en/of de 
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matrijsholte dat tijdens en/of direct na inbrengen van de massa in de 
matrijsholte daarin een zodanige druk heerst dat het blaasmiddel een 
relatief hoog kookpunt heeft, waarna bij verdere vulling van de matrijsholte 
de druk zodanig wordt bijgesteld dat genoemd kookpunt aanmerkelijk wordt 
5 verlaagd, waardoor het blaasmiddel relatief snel tot relatief sterke werking 
wordt gebracht. 

Bij een dergelijke werkwijze kan in een eerste traject tijdens 
vulling van de matrijsholte relatief veel warmte in de massa worden 
gebracht, zonder dat daarin sterke celvorming optreedt als gevolg van 

10 blaasmiddel, terwijl wanneer de matrijs verder , in het bijzonder nagenoeg 
geheel is gevuld met massa, de druk zodanig kan worden verlaagd dat het 
kookpunt van het blaasmiddel, althans de activeringstemperatuur daarvoor 
komt te liggen onder de temperatuur van de massa waarin het blaasmiddel 
is opgenomen, bij voorkeur veel lager, waardoor plotseling het blaasmiddel 

15 heftig aan de kook wordt gebracht, althans tot blazen, zpdat celvorming 
optreedt. Het zal elke vakman direct duidelijk zijn dat door varieren van 
deze drukken en een geschikte keuze van bijvoorbeeld blaasmiddelen, 
polymeren, samenstelling van de massa en dergelijke de wandstructuur r 
nauwkeurig kan worden geregeld. 

20 In een verdere voordelige uitvoeringsvorm wordt een matrijsholte 

toegepast met ten minste twee openingen die elk aansluiten op een 
overdosisruimte, waarbij in de, althans in twee openingen, verschillende 
drukken en/of stromingsweerstanden worden opgewekt, zodanig dat 
stroming van de massa vanuit een inbrengopening van de matrijsholte in de 

26 richting van een eerste van genoemde openingen met een andere snelheid 
geschiedt dan stroming daarvan in de richting van de andere van genoemde 
twee openingen. Als alternatief of daarnaast kan bovendien de druk nabij de 
openingen zodanig anders worden ingesteld dat het blaasmiddel nabij de 
ene opening sneller wordt geactiveerd dan nabij de andere opening. Ook 

30 hierinee kan de wandstructuur in verschillende delen van een te vormen 



product nauwkeurig worden geregeld. Een verder voordeel wat hiermee kan 
worden bereikt is dat bij verschillen in wanddikte van delen van het te 
vormen product de dichtheid van de verschillende wanddelen kan worden 
aangepast, zodanig dat een cyclustijd kan worden verkregen die voor elk 
5 van de genoemde delen exact volstaat om de gewenste verknoping, althans 
verstijfseling te verkrijgen. Hierdoor kunnen producten met bijzonder korte 
cyclustijd worden verkregen terwijl bovendien eenvoudig wordt verhinderd 
dat relatief dunne wanddelen zouden kunnen verbranden en/of relatief 
dikke wanddelen onvoldoende of onvoldoende lang worden verhit onder 

10 gewenste verknoping, althans verstijfseling te verkrijgen. 

In de verder volgconclusies zijn nadere voordelige 
uitvoeringsvormen getoond van een inrichting en werkwijze volgens de 
uitvinding. Ter verduidelijking van de uitvinding zullen nadere 
uitvoeringsvoorbeelden van een inrichting en werkwijze volgens de 

15 uitvinding nader worden toegelicht aan de hand van de tekening. Daarin 
toont: 

Fig. 1 in doorgesneden bovenaanzicht schematisch een inrichting 
volgens de uitvinding voor toepassing van een werkwijze volgens de r 
uitvinding; 

20 fig. 2 de inrichting volgens fig. 1, in doorgesneden zijaanzicht 

volgens de lijn IMI in fig. 1; 

fig. 3 in doorgesneden bovenaanzicht schematisch een alternatieve 
uitvoeringsvorm van een inrichting volgens de uitvinding; 

fig. 4 de inrichting volgens fig. 3 in doorgesneden zijaanzicht 
25 volgens de lijn IV-IV in fig. 3; 

fig. 5 een tijdslijn waarin aangegeven de verschillende stadia in een 
bakproces volgens de uitvinding; 

fig. 6 het temperatuurverloop uitgezet tegen de druk in de matrijs 
bij een nonnale werkwijze; en 
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fig. 7 het temperatuurverloop in de matrijs afgezet tegen de druk 
bij een werkwijze volgens onderhavige uitvinding. 

In deze beschrijving hebben gelijke of corresponderende delen 
gelijke of corresponderende verwijzingscijfers. In deze beschrijving is 
5 uitgegaan van een relatief eenvoudig vervormd product, in het bijzonder een 
laag pakvormig product met bodem en opstaande wanden. Het zal evenwel 
duidelijk zijn dat ook meer ingewikkelde producten op dezelfde of 
vergelijkbare wijze kunnen worden vervaardigd, in vergelijkbare matrijzen. 
Fig. 1 en 2 tonen een inrichting 1 volgens de uitvinding, 

10 respectievelijk in doorgesneden boven- en zijaanzicht. De doorsnede in fig. 1 
is genomen direct onder het deelvlak van de matrijs, de doorsnede van fig. 2 
over de lijn II -II in fig. 1. De inrichting 1 omvat een matrijsholte 2, waarin 
in fig. 1 het vrouwelijk deel 3 is getoond met daarin in onderbroken lijnen 
schematisch weergegeven het mannelijk deel 4, De matrijsholte 2 is in het 

15 getoonde uitvoeringsvoorbeeld ongeveer vierkant met centraal een 

injectieopening 6. Door de injectieopening kan een te bakken massa worden 
ingebracht die in de matrijs wordt verhit teneinde tot verknoping van in de 
massa aanwezige natuurUjke polymereri te komen. Dergelijke massa's zijn r 
bijvoorbeeld beschreven in de internationale octrooiaanvrage W098/13184 

20 of in WO95/20628, welke publicaties hierin door referentie worden geacht te 
zijn opgenomen. In het bijzonder geschikt zijn massa ! s welke zetmeel 
bevatten. De massa wordt met behulp van een daartoe geeigende 
aanvoerrichting 7 door de injectieopening 6 aangevoerd, bijvoorbeeld als 
suspensie waarin blaasmiddel is opgenomen. De suspensie kan bijvoorbeeld 

25 waterig zijn waarbij het water als blaasmiddel kan fungeren. Het verdient 
daarbij de voorkeur dat de massa bij relatief lage temperatuur wordt 
aangevoerd, zodanig dat relatief weinig tot geen verstijfeeling is opgetreden 
voordat deze in de matrijs is gebracht. 

Rond de matrijsholte 2 strekt zich een enigszins kanaalvormige 

30 overdosisruimte 8 uit, welke via eerste doorlaatopeningen 9 in verbinding 
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staat met de matrijsholte 2. Rond de overdosisruimte 8 strekt zich een 
ontluchtingskanaal 10 nit dat via tweede doorlaatopeningen 11 in 
verbinding staat met de overdosisruimte 8. In fig. 2 zijn de overdosisruimte 
8 en het ontluchtingskanaal 10 relatief groot weergegeven in verhouding tot 
5 de matrijsholte 3, ter verduidelijking. 

Op het ontluchtingskanaal 10 sluiten pompmiddelen 12 aan via 
derde doorlaatopeningen 13. In de in fig. 1 getoonde uitvoeringsvorm zijn 
twee derde doorlaatopeningen 13 met twee pompen 12 getoond, welke zijn 
aangesloten op een drooginrichting 14 voor het tijdens gebruik drogen van 

10 uit het ontluchtingskanaal 10 verpompte lucht, althans gassen, waarbij 
bijvoorbeeld vocht, blaasiniddel of dergelijke via een eerste leiding 15 naar 
de aanvoerinrichting 7 kan worden gevoerd, terwijl de gedroogde lucht, 
schematisch weergegeven door pijl 16 kan worden afgevoerd, bijvoorbeeld 
voor her gebruik. Eventueel kan een warmtewisselaar zijn opgenomen in de 

15 drooginrichting 14 voor terugwinnen van restwarmte. Het vocht, 

blaasmiddel en dergelijke kan worden gerecycled en in de aanvoerrichting 7 
aan de suspensie, althans massa worden toegevoegd. Evenwel kunnen de 
pompen 12 ook direct op de aanvoerinrichting aansluiten of gas en/of vocht r 
anders afvoeren. 

20 In de beide matrijshelften la, lb zijn verwarmingsmiddelen 17 

' opgenomen, bijvoorbeeld verhittingsspiralen, doorvoerleidingen voor hete 

i 

stoom of andere geschikte verhittingsmiddelen voor het zodanig verhitten 
van de matrijsdelen la, lb dat massa in de matrijsholte 2 kan worden 
gebakken. De matrijs wordt daarbij bijvoorbeeld verhit tot boven 200°C, 

25 meer in het bijzonder tot bijvoorbeeld tussen 240 en 270°C wanneer daarin 
zetmeelbevattende massa wordt verwerkt. Keuze van geschikte 
temperaturen en temperatuurtrajecten zullen voor de vakman direct 
duidelijk zijn, afhankelijk van bijvoorbeeld de gebruikte massa, de 
productafmetingen en dergelijke. In de in fig. 2 getoonde uitvoeringsvorm 

30 strekken de verwarmingsmiddelen 17 zich uit ten minste in het mannelijk 
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6n vrouwelijk deel van de matrijsholte en langs de overdosisruimte 8, zodat 
daarin tijdens gebruik stromende massa ten minste wordt gedroogd en 
eventueel ook wordt gebakken, zodat deze niet meer kleverig is. 

Een matrijs volgens fig. 1 en 2 kan als volgt worden gebruikt: 
5 Een massa M wordt naar de aanvoerinrichting 7 gebracht en 

daarin gemengd met via de leidingen 15 gerecycled vocht, in het bijzonder 
blaasmiddel en dergelijke herbruikbare grondstoffen, en wordt via de 
leiding 20 naar de injectieopening 6 gebracht waar doorheen de massa, bij 
voorkeur bij gesloten matrijs 1, in de matrijsholte 2 wordt geperst. Met 

10 behulp van de pompen 12 wordt daarbij de druk in het ontluchtingskanaal 
10, de overdosisruimte 8 en de matrijsholte 2 geregeld. Daardoor kan 
bijvoorbeeld vloeigedrag, blaasgedrag en dergelijke worden ingesteld. Dit 
kan als volgt worden begrepen. 

De massa wordt in de matrijsholte 2 gebracht bij een relatief hoge 

15 temperatuur en enige tegendruk. In tabel 1 zijn de hierna beschreven fasen 
in de laatste vier kolommeri aangegeven door een "1" in de betreffende 
kolom. De druk in de matrijsholte 2 neemt daardoor toe, zodat ook het 
kookpunt van het blaasmiddel, bijvoorbeeld water, toeneemt, Dit betekent r 
dat relatief veel massa over relatief grote afstand in de matrijsholte 2 kan 

20 worden verplaatst, nagenoeg zonder dat blaasvorming optreedt. Vervolgens 
wordt de injectie opening 6 gesloten en wordt via de eerste, tweede en derde 
doorlaatopeningen 9, 11, 13 lucht afgezogen met behvdp van de pompen 12, 
waardoor de druk in de matrijsholte 2 plotseling afheemt. Daartoe kan 
bijvoorbeeld in het ontluchtingskanaal 10 een licht vacuum worden 

25 ingesteld. De massa zal daardoor in de richting van en voor een klein deel, 
de overdosis, tot in de overdosisruimte 8 worden gezogen terwijl het 
kookpunt van het blaasmiddel aanmerkelijk wordt verlaagd als gevolg van 
afiiame van de druk, tot onder de temperatuur van de massa in de 
matrijsholte 2. Als gevolg daarvan zal plotseling het blaasmiddel actief 

30 worden en cellen blazen in de wandstructuur. Deze cellen zullen met name 
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ontstaan in de kern van de massa, daar de massa die in aanraking is 
gekomen met de wanden van de matrijsholte 2 als gevolg van de relatief 
hoge temperatuur reeds enigszins verstijfselt of zelfs gebakken zal zijn en 
een huid zal hebben gevormd, voordat de werking van bet blaasmiddel 
5 optreedt. 

In de matrijsholte 2 wordt iets meer massa gebracht dan 
noodzakelijk voor de vorming van het gewenste product. Een 
overdosismassa zal daardoor door de eerste doorlaatopeningen 9 in de 
overdosisruimte 8 stromen en daarin worden gebakken. Dit betekent dat de 

10 overdosis eenvoudig binnen de matrijs wordt opgevangen en, daar de 

doorlaatopeningen 9 in het sluitvlak van de matrijs zijn gelegen, met het 
product uit de matrijs worden verwijderd, waardoor vervuiling van de 
omgeving eenvoudig wordt verhinderd. Het verdient de voorkeur dat de 
overdosis op deze wijze met het product kan worden meegenomen, hoewel 

15 uiteraard ook de matrijs zodanig kan zijn vormgegeven dat de overdosis 

bijvoorbeeld in de overdosisruimte 8 achterblijft en afzonderlijk kan worden 
verwijderd. Dit kan zelfs wanneer de overdosis niet, althans niet volledig 
gebakken is. De overdosis zal de eerste doorlaatopeningen dan afsluiten, f 
waardoor in het laatste deel van het bakproces de druk in de matrijsholte 

20 maximaal zal worden. 

Het zal duidelijk zijn dat door geschikte keuze van de 
doorlaatopeningen 9, 11 drukverschillen kunnen worden opgebouwd tussen 
het ontluchtingskanaal 10, de overdosisruimte 8 en de matrijsholte 3, zodat 
de snelheden van de lucht en de massa nauwkeurig kunnen worden 

25 gestuurd. Immers, verlaging van de druk in de overdosisruimte 8 zal tot 
versnelling van de stroming van de massa in de matrijsholte en door de 
eerste doorlaatopeningen leiden, doch ook tot aanpassing van de 
activeringstemperatuur voor het blaasmiddel. Hiermee kunnen zowel de 
dichtheid van het te vormen product, de verdeling en grootte van cellen, als 
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de mogelijke lengte van de vloeiwegen en dergelijke nauwkeurig worden 
ingesteld. 

In fig. 3 en 4 is in vergelijkbare aanzichten als die van fig. 1 en 2 

een alternative uitvoeringsvorm van een matrijs 1 volgens de uitvinding 
5 getoond, waaxbij de matrijsholte 2 wordt omgeven door overdosisruimten 8a, 

8b en ontluchtingskanalen 10a, 10b. Bij deze uitvoeringsvorm zijn twee 

eerste overdosisruimten 8a via eerste doorlaatopeningen 9a met de 

matrijsholten verbonden en via tweede doorlaatopeningen 11a met een 

eerste ontluchtingskanaal 10a. Op vergelijkbare wijze zijn twee tweede 
10 overdosisruimten 8b via eerste doorlaatopeningen 9b met de matrijsholte 

verbonden en via tweede doorlaatopeningen lib met het tweede 

ontluchtingskanaal 10b. Het tweede ontluchtingskanaal 10b is via een derde 

doorlaatopening 13 verbonden met de tweede pomp 12b. De eerste 

overdosisruimten 8a en het eerste ontluchtingskanaal 10a zijn fysiek 
15 gescheiden van de tweede overdosisruimten Sb en het tweede 

ontluchtingskanaal 10b door wanddelen 20. Als gevolg hiervan kan de druk 

in de eerste overdosisruimten 8a derhalve andcxs worden ingesteld dan de 

druk in de tweede overdosisruimten 8b, als ook in respectievelijk het eerste r 

ontluchtingskanaal 10a en het tweede ontluchtingskanaal 10b, met behulp 
20 van de eerste pomp 12a respectievelijk de tweede pomp 12b. Bovendien kan 

door variatie in bijvoorbeeld de tweede doorgangen 11 tussen de respectieve 

overdosisruimten 8 en de ontluchtingskanalen 10 de druk in de 

verschillende overdosisruimten 8 ook individueel verschillend worden 

ingesteld. Hiermee kan met name het vloeigcdrag van de massa in de > 
25 matrijsholte 2 worden beinvloed, hetgeen bijvoorbeeld voordelig kan zijn bij 

de in fig. 3 en 4 getoonde matrijsholte. Bij deze matrijsholte 2 is een vlak 

middendeel 21 voorzien, uitgerust met een opslaande langsrand 22, 

vergelijkbaar met die als getoond in fig. 1 en 2. iSvenwel is hierbij het 

mannelijk deel 4 enigszins uit het midden verpiaatst, zodat in fig. 3 links en 
30 onder de dikte Di van de opstaande rand 22 aaumerkelijk kleiner is dan de 



dikte D2 van de overige twee langsranddelen 22a. Door nu de druk en/of de 
luchtverplaatsing in de eerste overdosisruimten 8a en het eerste 
ontluchtinskanaal 10a anders in te stellen d: n in de tweede 
overdosisruimten 8b en het tweede ontluchti, - 'canaal 10b, in het bijzonder 
5 een lagere druk en/of een hogere luchtverpla; 1 1 ing, kan er voor worden 
zorggedragen dat de stromingssnelheid van de massa in de richting van de 
ruimten voor vorming van de dikkere randdolen 22a enigszins groter zal 
zijn dan die in de tegengestelde richting, wa;rdoor een gelijkmatige vulling 
van de matrijsholte 2 wordt verkregen. Alth: us, beter gestuurd dan 

10 wanneer overal dezelfde druk heerst. Hierdoor kan er voor worden 

zorggedragen dat een regelmatige wandstruutuur kan worden verkregen bij 
verschil in wanddikten. Door specifieke regeling van de drukken kan 
overigens 00k bij gelijke wanddikten de wan Istructuur van verschillende 
delen worden aangepast, bijvoorbeeld door e -n deel van de matrijsholte 

.15 sneller vol te laten stromen met massa dan 1 m ander deel, waardopr in het 
eerder volgestroomde deel bijvoorbeeld kleinere cellen zullen optreden. Juist 
door gebruik van een of meer ontluchtingskanalen en een of meer 
overdosisruimten, zodanig dat drukken, stn. raingssnelheden en/of het r ' 
moment dat blaasmiddelen in werking tredcn, kunnen worden geregeld, 

20 kunnen de producteigenschappen nauwkeui i g worden gestuurd. Hiermee 
wordt een grote productie- en vormgevingsvdjheid verkregen, terwijl alle 
gewenste producteigenschappen kunnen worden gerealiseerd. 

In een altera atieve, niet getoonde xiitvoeringsvorm zijn 
regelmiddelen voorzien in eerste en/of tweuJe doorlaatopeningen, welke van 

25 buiten de matrijs 1 kunnen worden aangest turd, waarmee het debiet van 
ten minste een aantal en bij voorkeur elko uoorlaatopening kan worden 
geregeld. Ook met een dergelijke uitvoeringsvorm kunnen eenvoudig het 
stromingspatroon van massa in de matrijsholte, de werking van 
blaasmiddel, de vuldruk en dergelijke worden geregeld in de gehele 

30 matrijsholte of in delen daarvan, waardoor nauwkexirig 
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producteigenschappen kunnen worden ingesteld. Het zal duidelijk zijn dat 
op zichzelf bekende afsluiters daartoe eenvoudig in een niatrijs bijvoorbeeld 
volgens fig. 1 of 3 kunnen worden ingebouwd, doch ook in matrijzen waarbij 
bijvoorbeeld slechts een ontluchtingskanaal is voorzien, geen aparte 
5 overdosisruimte is aangebracht of waarbij de matrijs direct wordt ontlucht 
naar de omgeving. 

Een eenvoudig recept van een massa die werd toegepast bij 
experimenten is gegeven in tabel 3. Dit dient slechts als voorbeeld en dient 
geenszins beperkend te worden uitgelegd. 

10 In figuur 5 is schematised aangegeven de verschillende stadia in 

een werkwijze volgens de uitvinding, waarbij wordt uitgegaan van een 
injectievolume van 40% (volumeprocenten) van het volume van de 
matrijsholte, dat wil zeggen van het te vormen product, hetgeen betekent 
dat ongeveer 60% van de vulling dient te worden verkregen door uitzetten 

15 en/of opschuimen van het materiaal in de raatrijsholte. In figuur 5 is op een 
tijdslijn uitgezet hoe de verschillende stadia plaatsvinden. 

In de eerste ongeveer 2 seconden wordt de totale hoeveelheid 
suspensie in de matrijsholte gebracht, welke dan ongeveer 40% gevuld is. : 
Na ongeveer 30 seconden is de matrijsholte voor ongeveer 70% gevuld, als 

20 gevolg van verhitting en opschuiming, terwijl na ongeveer 60 seconden de 
matrijs volledig gevuld is. Na ongeveer 12 J seconden is liet product gereed 
en kan uit de matrijsholte worden genomeu. In dit productieproces kan in 
wezen een viertal stappen worden onderscheiden, aangeduid als de stappen 
A, B, C en D. De eerste stap A is de injectiestap, tussen 0 en 2 seconden. De 

25 tweede stap is de verwarmingsstap B, waarin in hoofdzaak verstijfseling 
van de natuurlijke polymeren en reeds gedceltelijk schuiming in de massa 
optreedt. In de fase C, tussen ongeveer 30 an 60 seconden volgt verdere 
opschuiming. Met name deze fase is interessant voor de onderhavige 
uitvinding, zoals nog nader zal worden tot golicht. Vervolgens volgt in de 

30 laatste fase, D, het feitelijke bakken van h^i product in de matrijsholte, 
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waarin verknoping van de polymeren en/of monomeren optreedt. Na 
ongeveer 120 seconden wordt het product d:.n gereed uitgenomen, in 
gebakken, vormstabiele toestand. 

In figuur 6 is voor een gebruikelijlie vervaardigingstechniek, zoals 
5 beschreven in de inleiding van deze aanvraj e, de drukontwikkeling en de 
temperatuurontwikkeling in de matrqshok*- weergegeven, afgezet tegen de 
tijd. Langs de linker verticale as is de druk a de matrijsholte weergegeven 
in bar, langs de rechter verticale as de temperatuur in de matrijs, in graden 
Celsius. Langs de horizontale as is de tijd^ohaal weergegeven. Uit deze 

10 grafiek blijkt duidelijk dat tijdens de inject-k'fase A de druk snel afheemt 
van bijvoorbeeld ongeveer 8 bar naar ongev er 1 bar, atmosferische druk, 
waarna de druk in de tweede fase B sterk i t loopt, welke druktoename 
doorloopt in het eerste deel van de derde £i. e C, waarna de druk weer 
afheemt tot in het begin van de vierde fa !) wanneer wederom een druk 

15 van ongeveer 1 bar wordt bereikt. Zoals \u ubel 1 blijkt, wordt de druk van 
ongeveer 1 bar in de vierde fase D bereikt aid ongeveer 90 seconden. De 
maximale druk die optreedt na de injectiei' so A is ongeveer 3 bar en wordt 
na ongeveer 40 seconden bereikt. r 
Uit figuur 6 blijkt dat bij genoen-. j bekende werkwijze de 

20 temperatuur in de massa in de eerste fast \ relatief snel toeneemt van 
ongeveer 20°C naar ongeveer 40°C na 2 so jnden, waarna de temperatuur 
gestaag oploopt tot ongeveer 90°C na 5 sgl .iden. Vervolgens stijgt de 
temperatuur langzaam verder tot ongevo : 130°C na 40 seconden, waarna 
de temperatuur langzaam afneemt tot oi , veer 110°C na 60 seconden en 

25 ongeveer 100°C na 90 seconden. Aan het id van de vierde fase D neemt de 
temperatuur snel weer toe tot ongeveer 1 5 C bij openen van de matrijs na 
• 120 seconden. 

Bij een werkwijze volgens de ui' a ding, waarbij gebruik is 
gemaakt van een vergelijkbare matrijsh en dezelfde massa als toegepast 

30 bij de werkwijze als beschreven in figu u /ijn het druk- en 
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temperatuurverloop in de eerste fase A, ck 
die bij de bekende werkwijze als weergeyc- 
tweede fase, tussen 2 en 30 seconden zijn 
vergelijkbaar. Evenwel wordt bij de werb.. 
5 ongeveer 30 seconden de druk in de matrijr 
althans gedeeltelijk vacuumzuigen van uv 
de druk in de matrijsholte van ongeveer : 
ongeveer 0,25 bar bij 45 seconden, welkr 
ongeveer 110 seconden. Daarna wordt h . 

10 druk relatief snel stijgt tot 1 bar bij uifa w . 
seconden. Zoals duidelijk blijkt uit de to* 
matrijsholte de snelle drukveranderiny 
temperatuur relatief snel afneemt tot <r 
de temperatuur van de massa boven he . 

15 in het bijzonder water bij die druk wore, t 
versneld scbuiming optreedt. Deze ten. > . 
ongeveer 100 seconden. Daarna neemt \ 
tot ongeveer 122°C bij openen van de i.. 

Uit tabel 2 kan worden opgeir.:< 

20 kooktemperatuur van het schuimmidd- ; 
bij verschillende in een matrijsholte h . 
uitgegaan van een gram massa ingebr: 
aangegeven de soortelijke warmte vat 
benodigde verdampingsenergie voor li 

25 schuimmiddel, in het bijzonder water. • ; 
aangegeven de energie benodigd voor 
matrijsholte, energie benodigd voor h 
hoeveelheid schuimmiddel en de tola 
het bakken van het genoemde produ* 

30 is aangegeven een percentage benod ; i 



;ectiefase ongeveer gelijk als 
: in figuur 6. Ook tijdens de 
druk- en temperatuurverloop 

volgens de uitvinding na 
cite aanmerkelijk verlaagd door 
uiimkanalen. Hierdoor neemt 
ar na 30 seconden snel af naar 
: wordt gehandhaafd tot 
uiim weggenomen, zodat de 
. van het product na 120 
g volgt de temperatuur in de 
^ seconden, zodanig dat de 
u 65°C na 45 seconden, zodat 
punt van de schuimmiddelen 
racht en gehouden waardoor 
...ur wordt gehandhaafd tot 
r:peratuur relatief snel weer toe 
ia ongeveer 120 seconden, r 
.jt verloop van de 
j massa, in het bijzonder water, 

drukken. In tabel 2 is 
oen matrijsholte, waarbij is 
I en van water en de 
, j massa verdampen van het 
j zijn respectieveUjk 
len van de massa in de 
. mpen van gezioemde 
gde hoeveelheid energie voor 
is de ene gram massa. Daarbij 
gie afgezet tegen de energie 
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benodigd bij een werkwijze waarbij eei 
welke energiehoe veelheid is gesteld o] : 
0,2 bar ongeveer 8% minder energie iv 
product, terwijl bovendien relatief wei 
5 ongeveer 1,5 liter. Daarentegen wordt 
matrijsholte ongeveer 1,9 liter damp v 
6% meer energie dient te worden toej: 
Gebleken is dat het voordeln: 
matrijsholte te verlagen wanneer ong< 

10 gevuld, althans indien ongeveer 50% \ 
Het zal evenwel duidelijk dat volgens 
eenvoudig kan worden beinvloed dooi 
name gedeelten van de tweede en der 
verstijfseling en schuimvorming. 

15 Experimenten tonen aan da* 

ongeveer 30 seconden, althans bij oiv 
wordt een rendement verkregen van 
van ongeveer 0,3 bar absoluut, tegen 
indien geen vacuum wordt aangelegd 

20 Een werkwijze volgens de ui 

voordelig bij gebruik van meerdere i . 
Immers, door plaatselijk de drukken 
kan bijvoorbeeld schuimvorming wo; 
ook de verstijfseling kan worden ver 

25 ervoor worden zorggedragen dat doo 
gelijkmatige schuimvorming wordt \ 
schuimvorming in verschillende del 
aangepast. Experimenten hebben a: 
matrijs als getoond in figuur 3 en 4, 

30 een druk- en temper atuurregeling w 



in 1 bar wordt aangehouden, 
idelijk is dat bij een druk van 
or het bakken van het 

]) wordt verkregen, namelijk 
ruk van 2,7 bar in de 

: i , terwijl bovendien ongeveer 

uk volgens de uitvinding in de 
% van de matrijsholte is 
'mimvorming is opgetreden. 
.ding de scliuimstructuur 
ring van de druk tijdens met 
!, C, namelijk tijdens 

ggen van de onderdruk na 
o vulling van de matrijsholte, 
92%, bij een vacuumniveau 
' unent van ongeveer 78% 

is in het bijzonder ook 

ten in eenzelfde matrijsholte. 

\jectieopening te veranderen 

ield dan wel vertraagd terwijl 

t vertraagcl. Daardoor kan 

le product een relatief 

dan weljuist de 

product kan worden 

dat bij toepassing van een 

i een deel van de matrijsholte 

houden volgens figuur 6, 



terwijl in het andere deel van de matr 
temperatuurregeling werd aangehoiu 
verkregen dat in genoemd eerste deel 
verkreeg dan in het tweede deel. 
6 Drukverlaging in het overdos 

massa versneld door de matrijsholte v 
complexere vloeiwegen kunnen word, 
worden bereikt. 

Tijdens experimenten is teve 

10 druk in ten minste de overdosis- en va 
gegenereerde damp eenvoudig kon w 
afgevoerd, kon worden gereinigd en,\ 
temperatuur en de luchtvochtigheid i 
daarbij relatief eenvoudig worden ger 
. 15 werkomstandigheden van diegenen. d 
beinvloed. Boyendien werden ook hie 
Bij de aan de hand van de L 
werd steeds dezelfde hoeveelheid mar 
onderdrukken in de matrijs werden t 

20 toename van de onderdruk het verkr 
een recept gegeven van een massa d 
matrijs en werd toegepast voor een L 
Versnelde schuiming (ten opzichte vv. 
beschreven in WO 96/30186) bleek m 

25 producten voordelig. Bij nagenoeg gc 
ongeveer 130 gram verkregen, terw! 
hand van figuur 7 het product ongev 
de noodzakelijke cyclustijd af van on 
seconden. Bij de in figuur 6 en 7 bes' 

30 cyclustijd van 120 seconden aangcl 



druk- en 
* figuur 7, een product werd 
tctere samenstelling 

zal er voor zorgen dat de 
ogen", waardoor langere en 
st en een betere vulling kan 

m dat bij het regelen van de 
•ilen de in de matrijs 
co gen en kon worden 
.on hergebruikt. De 
sang van matrijs konden 
rrnee werden de 
•imenten uitvoerden positief 
^etische vuordelen bereikt. 
)esproken experimenten 
jegd, waarna verschillende r 
Daaruit bleek dat bij 
set lichter werd. In tabel 4 is 
-oeilijk stroomt in een 
.reven rc\.j Lief groot product, 
alaard xnauijs als 
j dergelijke grotere 
.•iik werd een product van 
;us zoals beschreven aan de 
an woog. .'cgelijkertijd nam 
> seconden naar ongeveer 115 
•li is evenwel steeds een 
-[ado vcrgolijking 



eenvoudiger mogelijk te maken. Over 
ook de hoeveelheid in te brengen mas 
drukken minder massa. 

De uitvinding is geenszins b 
5 tekening getoonde uitvoeringsvoorbe 
mogelijk binnen het door de conclusu 
Zo kan een matrijs volgens C 
dan een matrijsholte, waarbij elke m: 
daarop aangesloten overdosisruimto 

10 kan zijn voorzien, doch waarbij ook 6 
ontluchtingskanalen op meerdere ca\ 
Matrijzen voor gebruik bij een inricb 
uiteraard alle gewenste vormen heb 1 
delen, zoals schuiven, kernen en der 

15 inrichting volgens de uitvinding ook , 
gewenste hoeveelheid massa in de m 
juist worden teruggetrokken, tenein 
drnkverandering in de matrijsholte ! 
mate van celvorming als gevolg van 

20 worden beinvloed. Ook kunnen in dc 
injectieopeningen zijn voorzien, waa 
componenten injectietechniek kan w 
dat op voordelige wijze massa's kum 
opgenomen, zal duidelijk zijn dat oc 

25 natuurlijke p oly meren, kunnen wo v . 
werkwijze volgens de uitvinding, zo: 
massa's worden verwerkt waarin na 
kunststoffen, vulstoffen en dergehjJ 
Deze en vele vergelijkbare 

30 de conclusies geschetste raam van < 



>4 aanpassing van de druk 
aangcpast: bijlagere 

- in de b< schrijving en de 

aii a lies .aiarop zijn 
■i. raam van de uitvinding. 
i,- zi;u voorzien van meer 

idividueul van een of meer 

'nicer on.luchtingskanalen 

/erJosis. .i imten en/of 
■ aen. zijn aangesloten. 
. d? uitvinding kunnen 

■i voorzir n van beweegbare 

,;u.cl ka^ een kern bij een 

i.iwreng u van de 

o- en gbdruktof daaruit 

; r \jelei 'elijke 

-\ ai. C daarmee kan de 
i blaa*.. addel eenvoudig 

j ,le vinding meerdere 

a role tw'io of meer 

1 . Hoe el is aangegeven 
acrkt. /aarin zetmeel is 

i /vii, i i hetbijzonder 

< '. men con inrichting en 

I. npioc... Ook kunnen 
•Ay} .renook 

•.ear. f binnen het door 

(■ alien. 
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CONCLl f XI 

1. Inrichting voor het spuitgieten \ n oroduch n uit een massa die ten 
minste natuurlijke mono- of polymeren « v, f , voorzien van ten minste een 
matrijsholte en een ontluchtingskanaal I t < matrrsliolte althans 
gedeeltelijk omgeeft, waarbij tussen he 1 1 it! .ichtingskanaal en de 

5 matrijsholte een overdosisruimte is voorz zv. die enerziids in verbinding 
staat met het ontluchtingskanaal en aii (1 »•/ jdsmel: lc matrijsholte. 

2. Inrichting volgens conclusie 1, . va ij de o\ eaiosisruimte en de 
matrijsholte zijn opgenomen in een ma \ scl jel, wa.v bij 
verhittingsmiddelen zijn voorzien voor i « c > een tci ipevatuur brengen van 

10 genoemd matrijsdeel, althans van de i;a. ij «holte en -\ - overdosisruimte 
waarbij verstijving van de massa optre . 1 ni ruins' odanig dat tijdens 
gebruik op in de overdosis aanwezige m ^ «n hu : - /ordt gevormd. 

3. Inrichting volgens conclusie 2 3, »vaarbi; it matrijsholte, de 
overdosisruimte en het ontluchtingska i odanig ;.ljn uitgevoerd dat 

15 ontluchting van de matrijsholte tijden* . b. uik slerl.t. mogelijk is via de r 
overdosisruimte en het ontluchting ska . . J . 

4. Inrichting volgens een der vo< ■ ,a ' - \ con usies, waarbij middelen 
zdjn voorzien voor het regelen van de c i i het o; : luchtingskanaal en/of 
de overdosisruimte. 

20 5. Inrichting volgens conclusie , r cbij gci n de middelen ten 

minste een regelbare doorlaatopening ;* i het or a ; htingskanaal en de 
omgeving omvatten, in het bijzonder t n txW t >. a n. 
6. Inrichting volgens een der vl ulo co- ^ies, waarbij het 

afroermiddelen zijn voorzien voor het h t ontlu ■ : ngskanaal afvoeren 

25 van gas. 




7. Inrichting volgens conclusie G, 
afcoeren van gas zijn voorzien van opv: 
gas verwijderen van vocht, in het bij/oj 

8. Inrichting volgens conclusie v' 
5 afroeren van gas zijn ingericht voor rei\ 

verwijderd vocht. 

9. Inrichting volgens een der vu i 
zijn voorzien voor het aanbrengen vn *i 
omgeving in ten minste de overdosi* , 

10 10. Werkwijze voor het vornien v.- 
ten minste natuurlijke mono- of poly:;; 
in een matrijsholte wordt gebracht en 
daarin blaasmiddel wordt geactiveer i , 
wordt gevuld dat een gedeelte van c \r 

15 overdosisruimte stroomt, waarbij l. 
overdosisruimte en een ontluchting : ; 
ontluchtingskanaal de druk wordt 
de overdosisruimte stroomt en gest 
het in de massa vormen van cellen. 

20 11. Werkwijze volgens conclu. 
overdosisruimte en/of het ontluchii 
opgewekt ten opzichte van de matr/ 
matrijsholte wordt verlaagd en da;« 
wordt verhoogd. 

25 12. Werkwijze volgens conclu ; 
overdosisruimte en/of het ontluchi i , 
zodat direct na inbrengen van de i: 
blaasmiddel een hoog kookpunt h c 
bijgesteld dat het kookpunt aanmi ; 

30 nabij of onder de actuele temperai 
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; len voor het 
het uit genoemd 

niddelen voor het 
i eventueel daaruit 

t-s, waarbij middelen 
n opzichte van de 
luchtingskanaal. 
v een massa welke 

genoemde massa 
:it, zodanigdat 
sholte zodanig 
gen in een 
■ noem.de 
lit en waarbij in het 
gestuurd massa in 
rdt geactiveerd voor 

. tninste de 
ruk wordt 
e druk in de 
in het blaasmiddel 

o druk in de 
.. ...rdt gevarieerd 
•!i.e daarin het 
«d anig wordt 
X ten minste tot 
j matrijsholte, 





zodanig dat het blaasmiddel nageni 
massa, tijdens of voorafgaand aan v 
polymeren, 

13. Werkwijze volgens een der 
5 matrijsholte wordt toegepast met lo- 
op een overdosisruimte, waarbij in « 
drukken en/of stromingsweerstand . 
stroming van de massa vanuit een i 
eerste van genoemde openingen mo 

10 stroming daarvan in de richting va • 
openingen. 

14. Werkwijze volgens conclu. 
drukken worden opgewekt doordal 
versehillende overdosisruimten en/ 

15 15. Werkwijze volgens een de 
althans gas uit het of elk ontluchti 
genoemde lucht, althans gas word* 
daaruit wordt afgescheiden, welk 1 
16. . Werkwijze volgens een dc 

20 in de overdosisruimte stroomt daai 
minste een temperatuur waarbij v 
polymeren optreedt. 



miblaast in de 
aurlijke mono- of 

-arbij een 
, .ren die aansluiten 
»:igen versehillende 
. xlanig dat 
♦Lchting van een 
^eschiedt dan 
aide twee 

le verschillend 
umgesloten op 
litingskanalen. 
iarbij lucht, 
;)gen, waarbij 
blaasmiddel 
..ycled. 

uubij de massa die 
jrkeur tot ten 
urlijke mono- of 
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